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нагревом конца стальной трубы является строгое соблюдение ряда 
условий: 
- Температурный интервал должен быть в соответствии с заданным 
(600 –     1050 ºС); 
- Температура штампа не должна быть ниже 450-500 ºС; 
- Смазка должна наноситься распылением перед штамповкой каждой 
детали. Качество смазки (ОГВ-75) и ее концентрация должна 
соответствовать требованиям, что обеспечивает высокую стойкость 
штампа. 
- Передача нагретой заготовки от индуктора к штампу должна 
производиться без задержек. 
- Извлечение отштампованного изделия из штампа должно 
выполняться автоматически выталкивателем. 
- Вращение заготовки при ее нагреве является обязательным условием 
получения качественного изделия. 
- Деформация конца заготовки (обжим) должна производиться со 
скоростями перемещения ползунов кривошипных машин во избежание 
чрезмерного охлаждения конца заготовки (1050 °С) при контакте с 
поверхностью штампа     (500 °С). 
     Только выполнение всех этих условий обеспечит получение 
качественной продукции. 
           
 
ФУНКЦИОНАЛЬНАЯ СВЯЗЬ РАБОТЫ ДЕФОРМАЦИИ С 
МАКРОПОКАЗАТЕЛЯМИ ФОРМОИЗМЕНЕНИЯ ПРИ 
БЕСШТАМПОВОМ ПРОФИЛИРОВАНИИ ЗАГОТОВОК 
В.В. Кухарь, канд. техн. наук., доцент, ГВУЗ «ПГТУ» 
К бесштамповым способам профилирования заготовок в 
технологических решениях кузнечно-штамповочного производства 
относят процессы осадки плоскими, выпуклыми и коническими 
плитами, продольного изгиба (в том числе заготовок с различной 
формой поперечного сечения), растяжения с разрывом заготовки. В 
большинстве случаев данные способы могут комбинироваться и 
сочетаться с процессами интенсификации формоизменения 
дифференцированным нагревом.  
Стандартную оценку формоизменения при профилировании 
ведут по коэффициенту подкатки (Кпо), величина которого, по 
мнению многих авторитетных ученых, пропорциональна работе 
деформации. Исходя из физического смысла Кпо, сделано 
предположение, что квадрат соотношения линейных размеров 
заготовок до и после профилирования имеет функциональную связь с 
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работой деформации. Для указанных выше процессов бесштампового 
профилирования заготовок разработаны критерии оценки 
неравномерности деформации в продольном, поперечном и высотном 
направлениях – макропоказатели формоизменения.   
Удельную работу деформации находили, как произведение 
среднего давления на контакте за путь деформации до определенной 
степени деформации заготовки. В основу нахождения величины 
степени деформации при профилировании положен принцип 
смещенного объема, что в ряде случаев потребовало решения 
объемных задач, принятия обоснованных допущений. При 
невозможности получения конечного результата в инженерном виде 
задачу решали численным интегрированием или с привлечением 
пакета Mathcad. Среднее давление является среднеинтегральной 
функцией реологических свойств материала заготовки и удельного 
давления за путь деформирования, являющегося характеристикой 
способа профилирования (вида процесса в целом).  
Согласно разработанной методике найдены закономерности 
изменения удельной работы деформации при профилировании 
бесштамповыми способами и определен характер функциональной 
связи между макропоказателями формоизменения и величиной 
работы, требуемой для их достижения.  
 
 
ВОЗМОЖНОСТИ ПРИМЕНЕНИЯ МЕТОДОВ РАДИАЛЬНОГО 
ФОРМООБРАЗОВАНИЯ В УСЛОВИЯХ ДЕЙСТВУЮЩИХ 
КУЗНЕЧНЫХ ПРОИЗВОДСТВ МЕТАЛЛУРГИЧЕСКИХ 
ПРЕДПРИЯТИЙ УКРАИНЫ 
А. А. Шиян , асс. каф. КШП, ГВУЗ «ПГТУ» 
Важнейшими условиями развития материально-технической 
базы, являющейся основой машиностроения, может быть 
реконструкция промышленных предприятий и отдельных цехов с 
использованием новейших технологий, рациональной организации 
труда, комплексной механизации и автоматизации приводящих к 
повышению производительности труда и снижению отходов металла. 
В процессе решения этой задачи необходимо обеспечить 
максимальную экономию материально-технических ресурсов  
денежных средств. В связи с этим в машиностроении особое внимание 
уделяют развитию и усовершенствованию кузнечно-штамповочного 
производства, являющегося одним из заготовительных переделов, 
поскольку объѐм затрат на производство машиностроительной 
